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Textilmaterial mit einem HF-Transponder 



Die Erfindung betrifft ein Textilmaterial mit einem HF- 
Transponder nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Zur Identifikation von Waren bei Produktion, Logistik, Ver- 
io trieb und Reparatur warden zunehmend Transponder eingesetzt, 
die hinsichtlich Lesbarkeit und Datenvolumen sowie Manipula- 
tionssicherheit Gblichen Barcodes iiberlegen sind. Der Ein- 
satz von Transpondern wird auch bei textilen Waren ange- 
strebt, wegen ihres flexiblen Charakters und der Notwendig- 
15 keit der Reinigung in heifien und/oder chemisch aggressiven 
Medien warden aber hShere Anforderungen gestellt. 

So darf der Transponder den bestimmungsgemafien Gebrauch der 
textilen Waren nicht beeintrSchtigen, muss gegen mechani- 
20 sche, thermische und chemische Einfltisse resistent sein und 
trotzdem physikalisch zuverlSssig arbeiten. 

Es ist bekannt, Textiletiketten mit Transpondem auszustat- 
ten, die im 13 MKz-Bereich arbeiten. Als Antennen dienen M- 
25 Feld-Strahler mit kernlosen Spulen, auch als Luftspulen be- 
zeichnet- Die Luftspulen kSnnen in Form von Leiterbahnen aus 
Metall auf Folientragern ausgefilhrt sein. Kombinationen aus 
einer Folienschicht und einer Textilschicht/ z. B, als Lami- 
nate, sind beim bestimmungsgemaiien Gebrauch und beim Reini- 



12.JUM. 2C06 16:49 THOEMEN&KOERNER NR. 9140 S. 5 

yjO 2005/071605 PCT/DE2005/00004, 

• - 2 - 



gen der textilen Ware meist unvertraglich. Die Folie kann 
sich stellenweise oder ganz lasen und/oder beschadigt war- 
den. Eine direkte Integration einer Luftspule in eine Tex- 
tilschicht, also ohne FolientrSger, ist aber wegen des ale- 
s' derobioigen und schmalbandigen Charakters einer Spulenantenne 
generell problematisch. 

So erm5glicht Sticktechnlk zwar die Herstellung einer Spule 
au3 einem durchgehenden elektrisch leitfahigen Faden, die Re- 

10 produzierbarkeit der Spulengeometrie und die StabilitSt die- 
ser Geometrie bei der bestimmungsgemafien Benutzung der texti- 
len Ware ist aber sehr gering, so dass die Resonanzf requenz 
der Spule nicht zuverlassig auf die Arbeitsfrequenz einge- 
stellt und/oder Jconstant gehalten werden kann. Dadurch sinkt 

15 die Reichweite der Datentibertragung . 



Mit Webtechnik kann eine reproduzierbare und stabile Geomet- 
rie erzielt werden. Mit derzeit bekannter Technik ist aber 
eine Spulenantenne aus einem durchgehend elektrisch leitfahi- 

20 ger Faden in der Form einer konzentrischen Spirale nicht rea- 
lisierbar. Vielmehr miissen KettfMden und Schussfaden mehrfach 
miteinander galvanisch verbunden werden, urn eine Spulenform 
in der Form einer konzentrischen Spirale nachzubilden . Die 
Obergangswiderstande dieser Verbindungen erhohen die Verluste 

25 und vermindern die Spulengilte. Dadurch sinkt ebenfalls die 
Reichweite der Datentibertragung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Textilmaterial 
mit einem integrierten HF-Transponder zu schaff en, das eine 
30 physikalisch zuverlassig arbeitende Nutzung des TeKtilmateri- 
als als Antenne ermSglicht. 
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Diese Aufgabe wird bei einem TextiJjtaaterial mit einem HF- 
Transponder nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. durch die 
MerJanale dieses Anspruchs gel6st. 

5 weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich 
aus den UnteransprUchen. . 

Durch die Ausbildung der Antenne als E-Feld-Strahler, auch 
als elektrische Antenne bezeichnet, wird im Nahbereich eine 

10 hOhere elektriscbe Komponente des elektromagnetischen Wech- 
selfeldes gebildet, als bei einem M-Feld-Strahler. Der E- 
Feld-Strahler ist daher hochchmig und nicht so anfailig gegen 
weniger gut elektrisch leitfahige Materialien und tibergangs- 
widerstande bei Verbindungen . AuBerdem ist der E-Feld- 

15 Strahler breitbandiger als ein M-Feld-Strahler, so dass grS- 
fiere Toleranzen hinsichtlich Obereinstimmung seiner. Reso- 
nanzfrequenz mit der Arbeitsfrequenz zulSssig sind. Der E- 
Feld-Strahler ermoglicht so eine Integration in das Textilma- 
terial, wodurch der Transponder iiii Gegensatz zu der Ausfflh- 

20 rung als Folxenetikett mit texilfremdem Charakter jetzt be- 
ztiglich der Antenne rein textile Eigenschaften annimmt. 

Bei einer Arbeitsfrequenz im OHF-Bereich/ zugelassen ist hier 
ein Bereich zwischen 860 MHz und 930 MHz und im Mikrowellen- 

25 bereich bei ca. 2400 MHz kann ein ungekfirzter Halbwellenstra- 
hier eingesetzt werden, sofern die gesamte Flache der texti- 
len Ware zur Integration der Antenne verfQgbar ist. Bei Un- 
terbringung in Textiletiketten ist zumindest im UHF-Bereich 
eine elektrische Veriangerung des mechanisch verkiirzten E- 

30 Feld-Strahlers nbtig, urn seine Resonanzfrequenz auf die Ar- 
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beitsfrequenz abzus tinmen. 

Die elektrisch leitfahigen Bestandteile des Textilmaterials 
konnen elektrisch leitfShige Druckpaste Oder elektrisch leit- 
5 fShige Padenkonstruktionen sein, die maschinell innerhalb ei- 
nes textilUblichen industriellen Fertigungsprozesses verar- 
beitbar sind. 

Durch die Herstellung in einenv textiliiblichen industriellen 
Fertigungsprozess gelingt eine kostengtinstige Realisier\ing 

10 des E-Feld-Strahlers in einem der Fertigungsschritte, die oh- 
nehin bei der Fertigung des Textilmaterials durchgefUhrt wer-. 
den mtissen. Die gleichen QualitStskriterien des textilen Fer- 
tigungsprozesses kommen so auch der Qualitat und Reproduzier- 
barkeit des E-Feld-Strahlers zugute. ZwangslSufig wird der E- 

15 Feld-Strahler so integraler Bestandteil des Textilmaterials 
selbst und beeintrSchtigt nicht den bestimmungsgecciaaen 
Gebrauch der textilen Ware. 



Sofern ein mechanischer verkiirzter E-Feld-Strahler in Reso- 
20 nanz mit der Arbeitsfrequenz darch Induktivitaten Oder Kapa- 
zitaten gebracht werden muss, ist deren Geometrie kompatibel 
mit dem textililblichen industriellen Fertigungsprozess ges- 
taltet- 



,25 Fur in Drucktechnik hergestellte E- Feld-Strahler bedeutet 
dies, dass eine Uberwiegend nach elektrischen Charakteristi- 
ken bestiromte Geometrie moglich ist. Induktivitaten kOnnen so 
sehr genau dimensioniert und ttrtlich da positioniert werden, 
wo ihre Wirkung optimal ist. Ahnliches gilt auch far die An- 

30 ordnung und Ausbildung von Kapazitaten. 
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J' r^^Tno^-T-ne ebenfalls den elektri 
Bei Sticktechnik kann die Geometrie eoenxax 

leit£.hi,en raden^onstruktlo. nicht «randerbar .s., so dass 
hi« Einachr.nton,en ia dar Gastaltun, von Kapazitaten ,e,a- 



ben sind. 



Bei der Webtechnik bestehen die ,r5tte. EinschxSnlcungen dar 
,0 Seonetrie, da die laitf^lg- raden.or.tru.tioner> .ur 

Mchtun, der Keet«den und/ode. de. ^^^-^^^^/^J^"^!" 
,a„„en. lndu.tivit«.n.sind so nicht mit einen dur^^ehenden 

Faden realisierbar , 

^s Die elektrisch Uitfahige Fadenkonstruktion kann ein mit Me- 
tall beschichteter Kunststof ffaden, ein mit einera Metalldraht 
Oder eine Metalllitze urawickelter Kunststoff faden, ein Kunst- 
stoff faden mit einem integrierten Metalldraht oder einer xn- 
• tegrierten Metalllitze oder ein Graphit faden sein. 

20 

Die Auswahl riohtet sich danach, welche Art von ele)ctris=h 
leitfShigen FSdeh mit den, jeweiligen Fartigang5pro^ess varax- 
beitbar sind, welche Art von elektrisch leit£ahi,en PSdsn 
ausreichende elektrische Leiteigenschaften aufweisen, auf 
,5 -elche Art eine KontaKtierung mt AnschlUssen des Schaltungs- 
moduls vorgeno^en «ird und ob »nd «elche chemischen Exnflus- 
se ausgetlbt werden. 

Ge,«B einer W.iterbildung Mnnen beim Fertigungsprozess «eben 
30 induttivitaten durch Meander gebildet s.in. Die« lc6nnen 

durch ainen durcngehenden elektrisch leit«higen Schuasfaden 
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gebildet sein, der zwischen jedem Schuss tiber eine inehreren 
Schussfadenstarken entsprechende Strecke an der jeweiligen 
Mebkante parallel zu den KettfSden gefuhrt ist. 

5 Aufierdem )c6nnen InduktiviUten als Maander aus der Kombinati- 
on von elektrisch leitfahigen Kett- und Schussfaden gebildet 
sein, die an ihren Kreuzungspvmkten galvanisch verbunden sind 
und aufierhalbder Maander struktur in ihrer elektrischen Leit- 
fahigkeit unterbrochen sind. Die galvanische Verbindung kann 

10 dabei durch Knotenbildung stabilisiert warden und die Unter- 
brechung der elektrischen Leitfahigkeit kann individuell an 
einem durchgehenden Leiter erfolgen oder durch Nutzung von 
FSden ndt einem wiederholt unterbrochenen Leiter. 

IS Auf diese Weise lasst sich beinv Fertigungsprozess Weben auch 
eine InduktivitSt realisieren, indem auf eine von der konzen- 
trischen Spirale verschiedene Form ausgewichen wird. 

Beiin Fertigungsprozess Weben konnen Kapazit&ten durch benach- 
20 barte elektrisch leitfShige KettfSden und/oder Schussfaden 
gebildet sein, die untereinander galvanisch verbunden 
und/oder kapazitiv gekoppelt sind. 

Auf diese Weise lassen sich Kapazitaten an den vorberechneten 
25 Stellen des Strahlers realisieren und koppeln und auch in ih- 
rer Kapazitat dimensionieren. 

Antennenanschlasse des Schaltungsmoduls konnen durch Krimp- 
verbindungen, SchweiBverbindungen, LOtverbindungen oder Kle- 
30 beverbindungen mit leitfahigem Kleber mit dem Strahler ver- 
bunden sein. 
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Die Verbindungen sind erforderlich, da- beim Fertigungsprozess 
das Textilmaterial zunachst ohne das Schaltungsmodul gefer- 
tigt wird und anschlieflend das Schaltungsmodul mit dem Strah- 
ler verbunden warden muss. Kriinpverbindungen haben den Vor- 
teil, dass sie gemeinsam mit dem Anbringen des Schaltungsmo- 
duls den elektrischen Kontakt zwischen den Antennenanschias- 
sen und den strahleranschlflssen herstellen. Die Verbindung 
erfolgt durch mechanische Verspannung und ist daher auch zwi- 
schen leitfahigen Materialien mOglich, die sich nicht durch 
SchweiBen Oder LSten miteinander eleKtrisch verbinden lassen. 



Durch Kriinpverbindungen lasst sich das Schaltungsmodul auch 
gleichzeitig mechanisch am Textilmaterial fixieren, wenn meh- 
15 rete PSden umschlossen werden konnen, die dann gemeinsam fur 
die nOtige Zugfestigkeit sorgen. Dies kbnnen elektrisch. leit- 
fahige und/oder nicht leitfShige FSden sein. 



Schweifiverbindungen und LOtverbindungen konnen zwischen 
20 leitfahigen Materialien aus Metallen hergestellt werden. 

SchlieBlich sind noch Klebeverbindungen mit leitfahigem Kle- 
ber fiir Materialien mfiglich, die weder fflr Krimpverbindun- 
gen, Schweifiverbindungen und Lotverbindungen geeignet sind. 

25 Vorzugsweise kann beim Fertigungsprozess Drucken der leitfa- 
hige Kleber durch die Druckpaste selbst gebildet sein. Da- 
durch lasst sich das Bedrucken und das Herstellen der Ver- 
bindung zwischen den Antennenanschlussen und den Strahleran- 
schiassen in unmittelbar aufeinander folgenden Arbeitsgfingen 

30 realisieren, indem die Antennenanschlvisse in die noch feuch- 
te, nicht abgebundene Druckpaste eingelegt werden. Ein ge- 
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sonderter Kleber entfallt dadurch- 

Weiterhin kfinnen die Klebeflachen der Klebeverbindungen UV- 
durchlassig sein und der leitfShige Kleber DV-hartbar sein. 
5 Dadurch kann der Kleber durch DV-Bestrahlung im gesamten 
" Klebebereich in kurzer Zeit zum Ausharten gebracht werden. 

Vprzugsweise sind das Schaltungsmodul selbst und deren An- 
tennenanschiasse durch eine Vergussmasse eingeschlossen und 

10 die Vergussmasse ist gleichzeitig mit dem dem Schaltungsitio- 
dul benacbbarten Bereich des Textilmaterials verbunden- Das 
Schaltungsmodul ist so durch die Vergussmasse am Textilmate- 
rial fixiert, da die Vergussmasse aufgrund der Kapillarwir- 
kung tief in das Textilmaterial eindringt, Eine Trennung ist 

15 nur durch Zerstorung mGgiich, so dass Manipulationen erkenn- 
bar sind. Femer wird durch die Vergussmasse das Schaltungs- 
modul auch gegen mechanische und chemische Einfltlsse ge- 
schfitzt. Die zusMtzliche Einbindung der Antennenanschlilss'e 
sorgt far einen Schutz der Kontakte und bietet gleichzeitig 

20 eine Zugentlastung der Strahlerenden, wodurch eine Bruchge- 
fahr an den Antennenanschltissen des Schaltungsmoduls vermin- 
dert ist- 

Der E-Feld-Strahler kann als syirauetrischer Dipol oder als a- 
25 symmetrischer Stab mit Gegengewicht ausgebildet sein. Der 
Dipol hat den Vorteilr dass das Schaltungsmodul ohne Anpas- 
sungsmafinahmen am Einspeisepunkt unmittelbar an aufgetrennte 
leitfShige Materialien angeschlossen werden kann. Allerdings 
ist bei einem ungektirzten Halbwellen-Dipol der einer halben 
30 Wellenlange der Arbeitsf requenz entsprechende Langenbedarf 
fur die Anordnung des Strahlers notig. 
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Bei einem asyinmetrischen Stab mit Gegengewicht reicht hinge- 
gen nur ein Viertel der Wellenlange der Arbeitsfrequenz zur 
Onterbringung aus, sofern ein ausreichendes Gegengewicht re- 
5 alisierbar ist- 

Nachfolgend werden Ausftihrungsbeispiele der Erfindung anhand 
der Zeichnung erlautert: 

10 Fig. la - e zeigen Draufsichten auf Textiletiketten 

mit E-Feld-Strahlem unterschiedlicher 
Geometrien und 

Fig. 2a - d zeigen Querschnitte durch Textiletiketten 
und Schaltiingsmodule mit unterschiedli- 
• Chen Verbindungsarten. 

• Figur la zeigt eine Draufsicht auf ein Textiletikett 10 mit 
einem Transponder 12, der eine Dipol-Antenne 14 aowie ein an 

20 den mittig aufgetrennten Dipol 14 angeschlossenes Schal- 
tungsmodul 16 umfasst. Die geometrische Lahge des Dipols. 14 
ist gegenilber der halben Wellenlange der Arbeitsfrequenz des 
Transponders 12 verktirzt und durch induktive und kapazitive 
Anteile elektrisch veriangert. Realisiert ist dies durch ei- 

25 ne maanderfdrmige Struktur des'elektrischen Leiters der Di- 
pol-Antenne 14. Bei Sticktechnik, Webtechnik und Drucktech- 
nik kann dies durch einen durchgehenden elektrisch leitfahi- 
gen Faden bzw. eine durchgehend leitfahige Druckbahn er- 
reicht werden. Bei Webtechnik ist dies auch durch die Kombi- 

30 nation von elektrisch leitfahigen KettfSden und Schuss faden 
mSglich, die an Kreuzungspunkten miteinander verbunden und 
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im Cbrigen von den anderen Bereichen elektrisch isoliert 
sind. 

In Figur lb ist der Dipol 14 durch einen gestreckten elekt- 
5 risch leitfahigen Kettfaden gebildet, der in der Mitte auf- 
• getrennt und dort mit seinen Enden mit Anschlvissen des 
Schaltungsmoduls IS verbunden ist. An diesen elektrisch 
leitfahigen Faden sind seitlich weitere FlSchenbereiche ka- 
pazitiv gekoppelt, die aus durchgehenden elektrisch leitfS- 
10 higen FSden bestehen. Diesen bilden einen kapazitiven Beiag 
2ur elektrischen VerlSngerung des geometrisch gegeniiber der 
halben Wellenlange der Arbeitsfrequenz- des Transponders 12 
verkUrzten Dipols 14. 

15 In Figur Ic ist der Dipol 14 aus FlSchen parallel laufender 
Schuasfaden gebildet ist. In einer Nadelwebmaschine wird ein 
durchgehender Schussfaden verwendet, so dass die die elekt- 
risch leitfahige Fiache bildenden Schussfaden alle galva- 
nisch miteinander verbunden sind. Daher mUssen die Anschltis- 

20 se des Schaltungsmoduls 16 nur jeweils an das kalte Ende der 
Dipol-Teile herangefuhrt und mit diesen • galvanisch verbunden 
werden. 

Bei der Dipol-Antenne- 14 nach Figur Id sind die SchussfSden 
25- mit einer Br eitwebmas chine erzeugt worden und alle am Ende 
getrennt. Die AnschlQsse des Schaltungsmoduls 16 sind iiber 
elektrisch leitfahige Kettfaden oder flexible Anschlussfah- 
nen zu den Schussfaden gefuhrt und quer fiber alle Schussfa- 
den der elektrisch leitfahigen FlScbe mit diesem galvanisch 
30 verbunden . 
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Figur le zeigt eine asymmetrische Antenae mit einem Stab 18 
in Form eines elelctrisch leitfahigen Fadens und einem Gegen- 
gewicht 20 in Form von quer dazu verlaufenden elektrisch 
leitfahigen FSden, die untereinander galvanisch verbunden 
5' sind. 

Bei Webtechnik werden die ortliche Lage und Grafie der FIS- 
chen der elektrisch leitfahigen Faden durch Patronieren und 
bei den iibrigen Techniken durch entsprechende Vorbereitungs- 
10 stufen festgelegt. 

Figur 2a zeigt eine Darstellung eines Querschnitts durch ein 
Textilmaterial 22 und ein Schaltungsmodul 16 mit Anschliissen 
an die elektrisch leitfahigen Faden 24 einer Dipol-Antenne 
15 durch eine leitfahige Klebepaste 26. 

In Figur 2b sind Krimpverbindungen 28 vorgesehen, die sich 
beim Einaetzten des Schaltungsmoduls 16 mechanisch an den 
elektrisch leitfahigen Faden 24 festkrallen. 



20' 



25 



Figur 2c zeigt den Fall, dass das Schaltungsmodul 16 an ei- 
nen durchgehenden leitfahigen Faden angeschlossen ist, der 
beim Anschlussvorgang gleichzeitig mittig mittels eines 
Trennwerkzeugs getrennt wird. Dazu ist am Schaltungsmodul 16 
entweder selbst ein Trennmesser angeordnet oder eine 
Schneidleiste angeordnet zur Bildung eines Gegenstiickes fiir 
ein von auBen herangefuhrtes Messer 30 oder eine Laser- 
schneidvorrichtung . 



30 



Figur 2d zeigt schliefilich die Verbindung der AnschlUsse des 
Schaltungsmoduls 16 mit quer verlaufenden elektrisch leitfa- 
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higen FSden ttber eine elektrisch leitfahige Klebepaste 32, 
die auf elastische Trager 34 aufgebracht ist. Hierbei kann 
es sich um UV-durchiassige Materialien handeln, so dass eine 
Aush^rtung des Klebers mittela OV-Licht m«3glich ist. 

5 

Altemativ sind auch Schweift- Oder LStverbindungen moglich, 
wobei als SchweiJitechnik Punktschweifien, Ultraschallschwei- 
Ben Oder Lasers chweifi en geeignet ist. 

10 Die Schaltungsmodule gemaB Fig- 2a-d sind einschlieJilich ih- 
rer Anschliisse in Vergussmasse eingegossen und die Verguss- 
masse ist auBerdem in das Textilmaterial eingedrungen und 
fixiert das Schaltungsmodul sowie schiitzt es gegen Manipula- 
tion. 

15 
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Paten tan. sprtiche 

1. Textilmaterial mit einem HF-Transponder (12), welcher 
10 ein Schaltungsmodul (16) und eine damit verbundene T^tenne 

(14; 18^ 20) umfasst^ die auf eine Arbeit sfrequenz abgestimmt 
i3t, dadurch qekennzexchnet , dass die Antenne als E-Feld- 
Strahler fQr eine Arbeitsfrequenz im UHF- Oder Mikrowellenbe- 
reich ausgebildet ist und der E-Feld-Strahlex vollstandig aus 
15 elektrisch leitfahigen Bestandteilen des Textilmaterials 
selbst besteht. 

2, Textilmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet ^ 
dass die elektrisch leitfahigen Bestandteile des Textilznate- 

20 rials elektrisch leitffihige Druckpaste oder elektrisch leit- 
fahige Fadenkonstruktionen sind, die inaschinell innerhalb ei- 
nes textilublichen industriellen Fertigungsprozesses verar- 
beitbar 5ind« 

25 3. Textilmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekenn- 
aeichnet, dass ein mechanisch verkurzter E-Feld-Strahler in 
Resonanz mit der Arbeitsfrequenz durch Induktivitaten und o- 
der Kapazitaten gebracht ist, deren Geometrie kompatibel mit 
dem textilublichen industriellen Fertigungsprozess gestaltet 

30 ist. 

4. Textilmaterial nach Anspruch 2 oder 3, dadnrcli crekenn- 
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zeichnet, dass die elektrisch leitfahige Fadenkonstruktion 
ein mit Metall beschichteter Kunststoff faden, ein mit einem 
Metalldraht oder einer Metalllitze umwickelter Kunststofffa- 
den, ein Kunststof ffaden mit einem integrierten Metalldraht 
5 Oder einer integrierten Metalllitze oder ein Grafitfaden ist. 

5. Textilmaterial nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch 
<^ckeimzeiehnet , dass beam Fertigungsprozess Weben Induktivi- 
taten durch MSander gebildet sind, die einen durchgehenden 
10 elektrisch leitfShigen Schussfaden umfassen, der zwischen je- 
dem Schuss Uber eine mehreren SchussfadenstSrken entsprechen- 
de Strecke an der jeweiligen Webkante parallel zu den Kett fa- 
den verlauft. 

15 6. Textilmaterial nach einem der Ansprtlche 2 bis 4, dadurch 
qekenazeichnet , dass beim Fertigungsprozess Weben Induktivi- 
taten durch Maander gebildet sind, die aus der Kombination 
von elektrisch leitfahigen Kett- und Schussfaden gebildet 
sind, die an ihren Kreuzungapunkten galvanisch verbunden 

20 sind. 

7. Textilmaterial nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadareh 
gekennzeichnet , dass beim Fertigungsprozess Weben Kapazitaten 
diorch benachbarte elektrisch leitfahige Kettfaden und oder 

25 Schussfaden gebildet sind, die untereinander galvanisch 
und/oder kapazitiv verbunden sind. 

8. Textilmaterial nach einem der AnsprQche 2 bis 7, dadnreh 
qekennzeichnet , dass Antennenanschlusse des Schaltungsmoduls 

30 durch Krimpverbindungen, SchweiBverbindungen, Lotverbindungen 
Oder Klebeverbindungen mit leitfahigem Kleber mit dem Strah- 
ler verbunden sind. 



n.M.im 16:52 THOEMENMSNER 

Wp 2005/071605 



KR. 9140 S. 18 

PCT/DE200S/000041 



9. Textilmaterial nach Anspruch 8, dadnrch crekennzeichnet, 
dass beam Fertigungsprozess Drucken der leitfahige Kleber 
durch die • Druckpaste selbst gebildet ist. 

5 

10. Textilmaterial nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ^ekenn- 
zeichnet , dass Klebefiachen der Klebeverbindungen UV- 
durchlassig sind und der leitfahige Kleber OV-hartbar ist. 

10 11. Textilmaterial nach einem der Anspriiche 2 bis 10, da^ 
^ii-r^i» ^rfe ennzeichnel: , dass das Schaltungsmodul (16) selbst 
und deren Antennenanschltlsse durch eine Vergussmasse einge- 
schlossen sind und die Vergussmasse gleichzeitig ait dem 
Schaltungsmodul benachbarten Bereich des Textilmaterials ver- 

15 bunden ist zur mechanischen Fixierung des Schaltungsmodul 
und/oder Erhohung der Manipulationssicherheit . 



12. Textilmaterial nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, da- 
durch crekennzeichnet , dass der Strahler als aymnietrischer Di- 
20 pol (14) Oder als asymmetrischer Stab (18) mit Gegengewicht 
(20) ausgebildet ist. 
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